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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Bearbeitung von Werkstuck-Oberflachen 



(57) Die Erfindung betrifft eine Bearbeitung von 
Oberflachen (2a) von im wesentlichen flachen Werk- 
stucken (2) mittels rotierend antreibbarer Bearbeitungs- 
werkzeuge (5,6), wobei Werkstucke (2) und Werkzeuge 
(5,6) relativ gegeneinander bewegbar sind. Damit eine 
entsprechende Bearbeitungsvorrichtung (1) bei relativ 
niedrigem Vorrichtungsaufwand und mit optimalem Be- 
arbeitungsergebnis fur sehr vielfaltige Oberflachen-Be- 
arbeitungsarten verwendet werden kann, werden die 



Werkstuck-Oberflachen (2a) in derselben Bearbei- 
tungsvorrichtung (1) wahlweise mittels einer eine Bear- 
beitungswalze (6) enthaltenden ersten Werkzeugein- 
heit (5) Oder (im Austausch dazu) mittels einer eine 
Gruppe von tellerformigen Bearbeitungswerkzeugen 
(25) enthaltenden zweiten Werkzeugeinheit (5) bearbei- 
tet, wobei die Bearbeitungswalze (6) in etwa radialer 
Richtung und die tellerformigen Bearbeitungswerkzeu- 
ge (25) etwa in ihrer axialen Richtung gegen die Werk- 
stuck-Oberflachen (2a) anstellbar sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Bearbeitung von Oberflachen von im wesent- 
lichen flachen Werkstucken, entsprechend dem Oberbegriff des Anspruches 1 bzw. gemaB dem Oberbegriff des An- 
5 spruches 12. 

[0002] Derartige Verfahren und Vorrichtungen werden sowohl fur relativ groBe ais auch fur relativ kleine Werkstiick- 
Oberflachen, belspielsweise zum Reinigen, Schleifen und Polieren der Oberflachen selbst sowie auch zum Entgraten 
von AuBen- und Innenrandem von in irgendeiner Weise ausgeschnittenen bzw. ausgestanzten, flachen Werkstucken 
verwendet, die beispielsweise aus Metal lb lech, Holzwerkstoffen, Kunststoffen u.dgl. hergestellt sein konnen. 

10 [0003] Zu den zuvor genannten Zwecken ist es aus der Praxis bereits bekannt, entsprechende Werkstiick-Oberfla- 
chen mit rotierend antreibbaren Bearbeitungswerkzeugen zu bearbeiten, wobei die Werkstucke im aligemeinen unter 
den Werkzeugen entlangtransportiert und dabei die Werkzeuge gegen die Werkstiick-Oberflachen angestellt werden 
konnen. Je nach der gewunschten Bearbeitungsart ist in der Bearbeitungsvorrichtung entweder wenigstens eine Biir- 
stenwalze Oder wenigstens ein umlaufendes Schleifband als Bearbeitungswerkzeug vorgesehen. Gerade bei der Ver- 

15 wendung von Biirstenwaizen und Schleifbandern kommt es besonders bei der Bearbeitung von relativ groBen Werk- 
stiick-Oberflachen vielfach zu unerwiinschten Streifenbildungen, weshalb diesen Bearbeitungswalzen und Schleifban- 
dern zusatzlich zu ihrer umlaufenden Bewegung noch eine etwa quer zur Werkstuck-Tran sport richtung ausgerichtete 
Osziilationsbewegung erteilt wird, was jedoch vielfach zu ebenfalls unerwiinschten wellenformigen Streifen fiihrt. 
[0004] AuBerdem sind beispielsweise aus der US-A-51 05 583 und EP-A-91 9 331 Vorrichtungen bekannt, in denen 

20 eine Anzahl von umsenkrechte Achsen rotierenden, tellerformigen Bearbeitungswerkzeugen bzw. Bursten vorgesehen 
sind, die neben ihrer Eigenrotation noch um wenigstens eine weitere gemeinsame Drehachse zusatzliche etwa pla- 
netenformige Drehbewegungen ausfuhren konnen. Diese verschiedenen Drehbewegungen der tellerformigen Bear- 
beitungswerkzeuge haben zur Folge, daB bei gleichzeitiger Vorschubbewegung des Werkstiickes mehrere unter- 
schiedliche Reiativbewegungen stattfinden, wodurch in verschiedenen Oberflachenbereichen der Werkstucke zwangs- 

25 laufig unterschiediich intensive Oberflachenbearbeitungen vorgenommen werden. Abgesehen davon ist zu bedenken, 
daB diese bekannten Ausfiihrungen wegen ihrer grundsatzlich um vertikale Achsen rotierenden Bearbeitungswerk- 
zeuge nur fur eine begrenzte Art von Oberflachenbearbeitungen zum Einsatz kommen konnen. 
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren gemaB dem Oberbegriff des Anspruches 1 sowie 
eine Vorrichtung entsprechend dem Oberbegriff des Anspruches 12 so auszubilden, daB die Bearbeitungsvorrichtung 

30 bei relativ niedrigem Vorrichtungsaufwand sowie mit optimalem Bearbeitungsergebnis auBerst zuverlassig fur sehr 
vielfaltige Oberflachenbearbeitungsarten verwendet werden kann. 

[0006] Diese Aufgabe wird verfahrenstechnisch durch das Kennzeichen des Anspruches 1 und vorrichtungsmaBig 
durch das Kennzeichen des Anspruches 13 gelost. 

[0007] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteransprtiche. 

35 [0008] Ein Grundgedanke des erf indungsgemaBen Verfahrens wird darin gesehen, daB die Werkstiick-Oberflachen 
in wenigstens einer Bearbeitungszone derselben Bearbeitungsvorrichtung wahlweise mitteis einer wenigstens eine 
Bearbeitungswalze enthaltenden ersten Werkzeugeinheit oder einer eine Gruppe von tellerformigen Bearbeitungs- 
werkzeugen enthaltenden zweiten Werkzeugeinheit bearbeitet werden, wobei die Bearbeitungswalze etwa in ihrer 
radialen Richtung und die tellerformigen Bearbeitungswerkzeuge etwa in ihrer axialen Richtung gegen die Werkstiick- 

40 oberflachen angestellt werden. 

[0009] Diesem erfindungsgemaBen Verfahren liegt die Erkenntnis zugrunde, daB unterschiedliche Werkstiick-Ober- 
flachen und unterschiedliche Werkstoffarten jeweils nur mit entsprechend angepaBten Bearbeitungswerkzeugen op- 
timal bearbeitet werden konnen. Dabei kann eine relativ groBe Gruppe von Oberflachenarten und Werkstoffarten be- 
sonders giinstig mit walzenformigen Bearbeitungswerkzeugen und eine weitere groBe Gruppe von Oberflachenarten 

45 und Werkstoffarten besonders giinstig mit tellerformigen Bearbeitungswerkzeugen bearbeitet werden, wobei sich die 
genannten Gruppen teilweise auch uberschneiden konnen. Wenn dementsprechend in wenigstens einer Bearbeitungs- 
zone ein und derselben Bearbeitungsvorrichtung die wenigstens eine Bearbeitungswalze enthaltende erste Werkzeug- 
einheit und die eine Gruppe von tellerformigen Bearbeitungswerkzeugen enthaltende zweite Werkzeugeinheit leicht 
und reiativ rasch gegeneinander ausgetauscht werden konnen, dann konnen darin auBerst zuverlassig und mit opti- 

so malem Bearbeitungsergebnis sehr vielfaltige Oberflachen- Bearbeitungsarten (sei es entsprechend der GroBe und 
Form der Oberflachen, sei es in bezug auf die Werkstoffart) durchgefuhrt werden. Dies erweist sich vor allem auch 
dann als besonders vorteilhaft, wenn ein Anwender einer solchen Bearbeitungsvorrichtung nur verhaltnismaBig kleine 
Werkstiickmengen mit den jeweils spezifischen Oberflachenbearbeitungsarten bzw. Werkstoffarten (mit den jeweils 
am besten geeigneten Bearbeitungswerkzeugen) bearbeitet und somit diese Bearbeitungsvorrichtung bei Ausrustung 

55 nur mit walzenformigen Oder nur mit tellerformigen Bearbeitungswerkzeugen vollkommen unzureichend ausgelastet 
ware. 

[0010] Bei diesem erfindungsgemfiBen Verfahren ist es dabei besonders vorteilhaft, wenn fur jede Werkzeugeinheit 
ein Werkzeug-Lagerungsrahmen mit wenigsten teilweise gleicher auBerer Formgebung verwendet wird und jeder 
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Werkzeug-Lagerungsrahmen in denselben Aufnahme-Teilrahmen eines Hauptvorrichtungsgestelles schnell aus- 
tauschbar eingebaut bzw. ein- und ausgebaut werden kann. 

[0011] GemaB einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgem&Ben Verfahrens werden in der 
ersten Werkzeugeinheit eine Burstenwaize und in der zweiten Werkzeugeinheit als tellerformige Bearbeitungswerk- 

5 zeuge stimseitig gegen die Werkstuck-Oberf lache anstelibare Tellerbursten verwendet. Burstenformige Bearbeitungs- 
werkzeuge haben sich bei der praktischen Anwendung als besonders vielseitig verwendbar erwiesen, wobei zusatzlich 
zu beachten ist, daf3 zum einen die Burstenwalzen und die Tellerbursten jeweils fur recht unterschiedliche Bearbei- 
tungseingriffe geeignet sind und daB zum andern zusatzlich noch die Moglichkeit besteht, sowohl bei Burstenwalzen 
als auch be! Tellerbursten spezifisch angepaBtes Borstenmaterial (Borstenbesatz) zu verwenden, urn mehr Oder we- 

10 niger intensive Bearbertungseingriffe erzeugen zu konnen. 

[0012] Dariiber hinaus bestehen in vorteilhafter Weise noch vielf&ltige Einwirkungsmoglichkeiten in bezug auf die 
Drehbewegungen und die Ansteilmoglichkeiten sowohl der Burstenwalzen als auch der Tellerbursten, was aus der 
spateren Beschreibung verschiedener Ausfuhrungsbeispiele noch deutlich wird. 

[0013] Die erfindungsgemaB ausgefuhrte Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus, daB fur wenigstens eine Bearbei- 
15 tungszone dieser Vorrichtung eine wenigstens eine Bearbeitungswalze enthaltende erste Werkzeugeinheit und eine 
wenigstens eine Gruppe von tellerformigen Bearbeitungswerkzeugen enthaltende zweite Werkzeugeinheit vorgesehen 
und diese Werkzeugeinheiten wahlweise zur Bearbeitung der Werkstuck-oberflachen betreibbar sind, wobei die Be- 
arbeitungswalze mit ihrer AuBenumfangsflache in etwa radialer Richtung und die tellerformigen Bearbeitungswerk- 
zeuge mit ihren auBeren Stimseiten in etwa axialer Richtung gegen die Werkstuck-Oberflachen anstellbar sind. 
20 [0014] GemaB einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung dieser Vorrichtung weist jede Werkzeugeinheit einen 
eigenen Werkzeug-Lagerungsrahmen fur die Anordnung und Halterung der Bearbeitungswerkzeuge auf, und es ist 
eine Schnellwechseleinrichtung zum wahlweisen gegenseitigen Austausch derverschiedenen Werkzeugeinheiten vor- 
gesehen, wobei jeder Werkzeug-Lagerungsrahmen in seiner Formgebung und in seinen AuBenabmessungen gleich- 
artig so ausgebildet ist, daB er genau passend in denselben Aufnahme-Teilrahmen des Hauptvorrichtungsgestelles 
25 fest, jedoch auswechselbar einbaubar ist. Durch diese Ausgestaltung konnen somit im Bedarfsfalle sowie ggf. im ra- 
schen Wechsel sehr vielfaltige bzw. unterschiedliche Bearbeitungsarten mit jeweils optimalem Ergebnis bearbeitet 
werden, da jeweils eine optimal dem gewunschten Bearbeitungsergebnis und den jeweiligen Werkstuckarten ange- 
paBte Werkzeugeinheit - wegen der raschen Austauschbarkeit bzw. Auswechselbarkeit der Werkzeugeinheiten - zur 
Anwendung kommen kann. 

30 [0015] Gerade bei dieser Ausbildung mit Schnellwechseleinrichtung erweist sich eine weitere Ausgestaltung der 
Erfindung als sehr vorteiihaft, wonach jede Werkzeugeinheit uber ihren Werkzeug-Lagerungsrahmen im Betriebszu- 
stand fest mit dem Aufnahme-Teilrahmen verschraubt und im gelosten Einbau- und Ausbauzustand auf Gleitschienen 
dieses Aufnahme-Teilrahmens derart abgestutzt und gefuhrt ist, daB sie von einer Langsseite der Vorrichtung her 
schnell ein- und ausgebaut und damit ein rascher Wechsel der Werkzeugeinheiten vorgenommen werden kann. 

35 [0016] Die Erfindung sei nachfolgend anhand einiger in der Zeichnung veranschaulichter Ausfuhrungsbeispiele na- 
her erlautert. In dieser Zeichnung zeigen 

Fig.1 eine vereinfachte Seitenansicht der erfindungsgemaBen Bearbeitungsvorrichtung mit einer ein- 

gebauten ersten Werkzeugeinheit (mit Burstenwaize); 

40 

Fig.2 eine Stirnansicht der Bearbeitungsvorrichtung gemaB Fig.1 ; 

Fig.3 eine Aufsicht auf die Bearbeitungsvorrichtung gemaB Fig.1 ; 

45 Fig.4 eine Seitenansicht der ersten Werkzeugeinheit mit einer Burstenwaize; 

Fig.5 eine Stirnansicht der ersten Werkzeugeinheit gemSB Fig.4; 

Fig.6 eine Aufsicht auf die erste Werkzeugeinheit gemaB Ftg.4; 

50 

Fig. 7, 8 und 9 Seitenansicht, Stirnansicht und Aufsicht einer zweiten Werkzeugeinheit mit einer Anzahl von Tel- 
lerbursten, gemaB einem ersten Ausfuhrungsbeispiel, nach dem alle Tellerbursten durch Rie- 
mentriebe angetrieben werden; 

55 Fig.1 0 eine vergroBerte Querschnittsansicht entiang der Linie X-X in Fig.9; 

Fig.1 1 eine rein schematische Teil-GrundriBansicht auf die zweite Werkzeugeinheit, zur Erl&uterung der 

Tellerbursten-Zusammenordnung; 
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Fig. 12 eine ahnliche Aufsicht auf die zweite Werkzeugeinheit wie Fig.9, jedoch zur Erlauterung eines 

zwelten Ausfuhrungsbeispieles, bei dem die Tellerbursten durch Zahnrader (Stimrader) mitein- 
ander antriebsverbunden sind; 

5 Fig.1 3, 14 und 1 5 Seitenansicht, Stirnansicht und Aufsicht der zweiten Werkzeugeinheit gemaB einem dritten Aus- 
fuhrungsbeispiel, nach dem die Tellerbursten mit gesonderten Einzelantriebsmotoren versehen 
sind; 

Fig, 16 eine Querschnittsansicht entsprechend der Linie XVI-XVi in Fig.1 5. 

10 

[0017] Der Gesamtaufbau der erfindungsgemaBen Bearbeitungsvorrichtung 1 sei zunachst anhand der Fig.1 bis 3 
erlautert, wobei hinzugefugt sei, daB dort im wesentlichen - in teilweise vereinfachter Form - nur die Vorrichtungsteile 
veranschaulicht sind, die zur Erlauterung der Erfindung als notwendig angesehen werden. 

[0018] Diese Bearbeitungsvorrichtung 1 dient zur Bearbeitung von Oberfiachen 2a von beliebigen, im wesentlichen 
is flachen Werkstucken 2 (z.B. aus Metallblech, Holzwerkstoffen, Kunststoffen u.dgl.), die wahrend ihrer Bearbeitung auf 
einer geeigneten Transporteinrichtung, beispielsweise einem in Fig.1 nur angedeuteten Forderband 3 beispielsweise 
in Richtung des Pfeiles 4(Fig.2) unter einem oder mehreren Bearbeitungswerkzeugen einer jeweils eingebauten Werk- 
zeugeinheit entlangtransportiert werden. 

[0019] Bei der Darstellung in den Fig.1 bis 3 sei angenommen, daB in die Bearbeitungsvorrichtung 1 eine erste 
20 Werkzeugeinheit 5 eingebaut ist, in der eine Burstenwalze 6 als Bearbeitungswalze bzw. walzenformiges Bearbei- 
tungswerkzeug rotierend antreibbar angeordnet ist. Wie spater noch im einzelnen erlautert wird, kann die Burstenwalze 
6 - wie im Prinzip an sich bekannt - mit ihrer AuBenumfangsflache in etwa radialer Richtung gegen die Werkstuck- 
Oberflache 2a angestellt bzw. davon abgehoben werden, d.h. die Burstenwalze 6 ist mit der gesamten ersten Werk- 
zeugeinheit 5 in Richtung des Doppelpfeiles 7, also in vertikaler Richtung, in ausreichendem MaBe und genau ein- 
25 stellbar. 

[0020] Die Bearbeitungsvorrichtung 1 enthalt ein Hauptvorrichtungsgestell 8, in dem ein Hauptrahmen 9 mit Hilfe 
von zwei Versteilgetrieben (z.B. Schneckengetrieben) 10 und zugehorigen Verstellspindeln 11 in vertikaler Richtung 
und damit hohenverstellbar ist, urn die vertikale Einsteilbarkeit bzw. das Anstellen der jeweiligen Werkzeuge (z.B. 
Burstenwalze 6) entsprechend Doppelpfeil 7 gegenuber den Werkstuck-Oberflachen 2a gewahrleisten zu konnen. Die 
30 Verstelispindeln 11 konnen dabei etwa in Hohlwellen der Verstellgetriebe 1 0 axialverstellbar gelagert sein. Diese axiale 
Verstellung (und damit die Hohenverstellbarkeit des Hauptrahmens 9 mit den daran angeordneten Vorrichtungsteilen) 
kann durch jede geeignete Antriebseinrichtung geschehen; in diesem Ausfuhrungsbeispiel sind dazu Druckluftzylinder 
1 2 vorgesehen. Der axiale Verstellweg kann ferner durch geeignete und vorzugsweise einstellbare Anschlage 1 3 (Fig. 
2) begrenzt werden. 

35 [0021] Die zuvor ertauterte axiale Verstellung kann gewissermaBen als eine doppelte Axialverstellung und damit als 
doppelte Hohenverstellung in Richtung des Doppelpfeiles in der Weise ausgefuhrt sein, daB die jeweils im Hauptvor- 
richtungsgestell 8 eingebauten Bearbeitungswerkzeuge (Burstenwalze 6 oder die noch spater zu erlauternden Teller- 
bursten 25) auf wenigstens zwei Verstellwegen vertikal gegenuber den Werkzeugoberf lachen 2a verstellt werden kon- 
nen, von denen der erste Verstellweg die allgemeine Anstell- bzw. Nachstellbarkeit und der zweite Verstellweg eine 

40 vorbestimmbare HubgroBe bildet, urn die die Bearbeitungswerkzeuge von den Werkstuck-oberflachen 2a in eine in- 
aktive AuBereingriffssteliung angehoben werden. Letzteres kann beispielsweise dann sinnvoll und erforderlich sein, 
wenn Werkstucke 2 bei einer hin- und hergehenden Relativbewegung zwischen den Bearbeitungswerkzeugen und 
den Werkstuck-oberflachen bearbeitet und dabei die Bearbeitungswerkzeuge bei einem Zuruckfahren in eine Aus- 
gangssteilung oder dergleichen keine Bearbeitung der Werkstuck-oberflachen ausfuhren, also inaktiv sein sollen. In 

45 dieser Inaktiv- bzw. AuBereingriffssteliung genugt es im allgemeinen, wenn die Werkzeuge nur urn wenige Millimeter 
(z.B. 3 mm) von den Werkstuck-oberflachen abgehoben bzw. entfernt sind. Dieses Anheben der Bearbeitungswerk- 
zeuge kann automatisch mit dem Umsteuem der Relativbewegungen (z.B. zum Zuruckfahren) erfolgen. Unabhangig 
von diesem Anheben der Bearbeitungswerkzeuge urn die vorbestimmbare bzw. voreinstellbare HubgroBe konnen die 
Bearbeitungswerkzeuge mit Hilfe der Verstellgetriebe 10 und der zugehorigen Verstellspindeln 11 iiber den ersten 

50 Verstellweg mit ausreichend groBen VerstellmaBen beliebig allgemein angestellt bzw. nachgestellt werden, wenn dies 
erforderlich wird (z.B. bei unterschiedlichen Werkstiickdicken, nach Abnutzung der Borstenbesatze der Bearbeitungs- 
werkzeuge usw.). 

[0022] Im Hauptrahmen 9 ist ferner ein Schwingrahmen 14 angeordnet, der an seinen Stirnenden durch Langsfuh- 
rungszapfen 15o.dgl. inortsfesten Fuhrungsbuchsen 16 in Richtung des gestrichelten Doppelpfeiles 1 7 fur eine etwa 
55 quer zum Werkstuck 2 bzw. zu dessen Transportrichtung gemaB Pfeil 4 verlaufende Hin- und Herbewegung gelagert 
ist, d.h. dieser Schwingrahmen 14 kann eine entsprechende querverlaufende hin- und hergehende Relativbewegung 
zwischen den Werkstucken 2 und den Werkzeugen (z.B. Walze 6) ausfuhren. Zu diesem Zweck ist dem Schwingrah- 
men 14 auf dem Hauptrahmen 9 ein geeigneter Oszillationsantrieb 1 8 zugeordnet, der u.a. einen Antriebsmotor 1 8a, 
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ein Winkelgetriebe 18b und einen Kurbeltrieb 18c enthalten kann. Setbstverstandlich konnten auch andere geeignete 
Oszillationsantriebe vorgesehen sein, wie z.B. ein Pneumatikzylinder oder ein Elektrozylinder. 
[0023] Fur die weitere Eriauterung sei zunachst auf die Fig.4 bis 6 Bezug genommen, in denen nur die erste Werk- 
zeugeinheit 5 in verschiedenen Ansichten veranschaulicht ist. Hier ist zu erkennen, daB diese erste Werkzeugeinheit 

5 5 - wie uberhaupt jede Werkzeugeinheit der Bearbeitungsvorrichtung 1 - einen eigenen Werkzeug-Lagerungsrahmen 
19 fur die Anordnung, Hafterung und Drehlagerung des zugehorigen Bearbeitungswerkzeuges, also in diesem Falle 
der Burstenwalze 6 aufweist. In diesem Werkzeug-Lagerungsrahmen 1 9 ist die Burstenwalze 6 uber ihre Wellenenden 
6a, 6b in zwei stirnseitig an diesem Lagerungsrahmen 19 nach unten hangend befestigten Lagern 20 drehbargelagert. 
Das uber das Lager 20 hinaus veriangerte eine Wellenende 6b der Burstenwalze 6 tragt ein drehfest darauf ange- 

w brachtes Antriebsrad, das vorzugsweise in Form einer Riemenscheibe bzw. Keilriemenscheibe 21 ausgebildet ist. 
Nimmt man unter Beachtung der vorhergehenden Erlauterungen zu den Fig.4 bis 6 nochmals Bezug auf die Gesamt- 
darstellung der Bearbeitungsvorrichtung gemaB den Fig.1 bis 3, dann sei zunachst darauf hingewiesen, daB diese 
Bearbeitungsvorrichtung 1 als ein wichtiges Merkmal eine Schnellwechseteinrichtung zum wahlweisen gegenseitigen 
Austausch der verschiedenen Werkzeugeinheiten enthalt. Hierzu gehdrtzum einen grundsatzlich der Werkzeug-La- 

is gerungsrahmen jeder Werkzeugeinheit der Bearbeitungsvorrichtung 1 , wobei die Werkzeug-Lagerungsrahmen aller 
Werkzeugeinheiten in ihrer Formgebung und in ihren AuBenabmessungen gleichartig ausgebildet sind, und zum an- 
dern gehort dazu ein Aufnahme-Teilrahmen des Hauptvorrichtungsgestelles 8, wobei dieser Aufnahme-Teilrahmen so 
ausgefuhrt ist, daB in ihm genau passend jeder Werkzeug-Lagerungsrahmen der verschiedenen Werkzeugeinheiten 
der Bearbeitungsvorrichtung 1 fest, jedoch auswechselbar eingebaut werden kann. 

20 [0024] Dieser Werkzeug-Lagerungsrahmen 1 9 selbst weist im wesentlichen die Form eines langgestreckten regel- 
maBigen Rechteckes ausreichender Lange auf. 

[0025] Betrachtet man im zuvor genannten Sinne somit nochmals die ganze Bearbeitungsvorrichtung 1 , dann erkennt 
man insbesondere in Fig.2 zunachst, daB der anhand der Fig.4 bis 6 erlauterte Werkzeug-Lagerungsrahmen 19 in 
dem bereits erwahnten Aufnahme-Teilrahmen aufgenommen ist, der vorzugsweise (nach diesem Ausfuhrungsbeispiel) 

25 durch den weiter oben erlauterten Schwingrahmen 14 gebildet ist. Bei dem in den Fig.1 und 2 veranschaulichten 
Betriebszustand der Bearbeitungsvorrichtung 1 ist zu erkennen, daB die erste Werkzeugeinheit 5 uber ihren Werkzeug- 
Lagerungsrahmen 19 fest mit dem Schwingrahmen (= Aufnahme-Teilrahmen) 14 mit Hilfe von Schrauben 22 fest ein- 
gebaut bzw. verschraubt ist. Auf diese Weise ist die erste Werkzeugeinheit 5 (wie auch jede andere dort einbaubare 
Werkzeugeinheit) wahrend des Bearbeitungsbetriebes zum einen direkt bzw. fest mit dem Schwingrahmen 14 und 

30 zum andem - uber diesen Schwingrahmen 14 - auch fest mit dem Hauptrahmen 9 verbunden, so daB diese Werk- 
zeugeinheit 5 - und jede andere damit fest verbundene Werkzeugeinheit - sowohl die Oszillationsbewegungen (Dop- 
pelpfeil 17) des Schwingrahmens 14 als auch die vertikalen Einstell- bzw. Anstellbewegungen (Doppelpfeil 7) des 
Hauptrahmens 9 mitmacht. 

[0026] Wie nun ferner in Fig.2 erkennbar ist, sind die unteren Enden des Schwingrahmens 14 in Form von Abwink- 
35 lungen 14a - gegeneinanderweisend - nach einwarts gebogen, so daB sie die Langstrager 19a des Werkzeug-Lage- 
rungsrahmens 19 untergreifen, wobei diese Abwinklungen 14a an ihren nach oben weisenden Seiten in Form von 
Gleitschienen (ggf. bzw. zweckmaBig mit Gleitmaterialauflagen) ausgebildet sind. Wenn nun die Schrauben 22 aus 
dem Werkzeug-Lagerungsrahmen 1 9 herausgeschraubt sind und sich ietzterer bzw. die zugehorige Werkzeugeinheit 
5 sich im gelosten Zustand befindet, dann stutzt sich dieser Werkzeug-Lagerungsrahmen 1 9 uber seine Langstrager 
40 19a entsprechend auf den Abwinklungen bzw. Gleitschienen 14a ab. In diesem gelosten Einbau- bzw. Ausbauzustand 
kann die Werkzeugeinheit 5 bzw. jede Werkzeugeinheit - unter Abstutzung und Fuhrung auf den Gleitschienen 14a - 
von einer Langsseite (bzw. einem Stirnende) der Bearbeitungsvorrichtung 1 her schnell ein- und ausgebaut werden 
bzw. kann jede Werkzeugeinheit gegen eine andere Werkzeugeinheit ausgewechselt werden. Eine auf diese Weise 
neu eingebaute Werkzeugeinheit stutzt sich nach ihrem Einschieben in den Aufnahme-Teilrahmen bzw. Schwingrah- 
45 men 14 zunachst auf den Gleitschienen 14a ab und kann dann, wenn sie sich in ihrer genauen Einbauposition befindet, 
mit Hilfe der Schrauben 22 wieder fest von unten her an den Schwingrahmen 14 angebaut werden, so daB sie sich 
dann in ihrem Betriebszustand in der Bearbeitungsvorrichtung 1 befindet. 

[0027] Im eingebauten Zustand (Fig.1 und 2) dieser ersten Werkzeugeinheit 5 befindet sich die Keilriemenscheibe 
21 der Burstenwalze 6 im Bereich des einen Stimendes der Bearbeitungsvorrichtung 1. Dementsprechend ist in ge- 

50 eigneter Weise im bzw. am Hauptvorrichtungsgestell 8 fur den Drehantrieb dieser Burstenwalze 6 eine Antriebsein- 
richtung 23 ortsfest angebracht, die durch eine Antriebsverbindung, vorzugsweise einem Riementrieb bzw. Keilrie- 
mentrieb 24 mit dem Antriebsrad bzw. der Keilriemenscheibe 21 dieser im Schwingrahmen 14 eingebauten ersten 
Werkzeugeinheit 5 (oder jeder anderen eingebauten Werkzeugeinheit) in Antriebsverbindung steht. Die Antriebsein- 
richtung 23 bzw. ein entsprechender Antriebsmotor kann generell fur eine insgesamt angepaBte Antriebsdrehzahl der 

55 Burstenwalze 6 ausgelegt sein; es kann jedoch besonders zweckmaBig sein, wenn diese Antriebseinrichtung 23 mit 
einer Drehzahlregelung ausgestattet ist, so daB die verschiedenen Bearbeitungswerkzeuge mit den jeweils als optima! 
angesehenen Drehgeschwindigkeiten (auch in Anpassung an verschiedene Werkstoffe) angetrieben werden konnen. 
Dabei kann es weiterhin besonders vorteilhaft sein, wenn die Antriebseinrichtung 23 so ausgefuhrt ist, daB die jeweils 
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verwendeten Bearbeitungswerkzeuge (sei es eine Burstenwalze 6 Oder mehr, seien es tellerformige Bearbeitungs- 
werkzeuge/Tellerbursten, wie noch naher erlautert wird) im Bedarfsfalle mit umkehrbarer Drehrichtung angetrieben 
werden konnen. 

[0028] Ein besonderes Merkmal dieser erfindungsgemaBen Bearbeitungsvorrichtung 1 ist generell darin zu sehen, 
5 daB eine bzw. jede (bei gegebenenfalls mehreren gieichartigen und hintereinandergeschalteten) Bearbeitungszone 
dieser Vorrichtung 1 eine wenigstens eine Bearbeitungswalze bzw. Burstenwalze 6 enthaltende erste Werkzeugeinheit 
5 und eine wenigstens eine Gruppe von tellerformigen Bearbeitungswerkzeugen enthaltende zweite Werkzeugeinheit 
vorgesehen und diese Werkzeugeinheiten wahlweise, d.h. gegeneinander auswechselbar zur Bearbeitung der Werk- 
stiick-oberflachen 2a in der Vorrichtung 1 betrieben werden konnen. 
w [0029] Wahrend nun anhand der Fig.1 bis 6 bisher die Bearbeitungsvorrichtung 1 im Zusammenhang mit einer darin 
auswechselbar eingebauten bzw. einbaubaren, eine Burstenwalze 6 enthaltenden ersten Werkzeugeinheit 5 erlautert 
worden ist, sei nachfolgend anhand der weiteren Figuren beschrieben, daB und wie eine zweite Werkzeugeinheit mit 
tellerformigen Bearbeitungswerkzeugen in Form von Tellerbiirsten auswechselbar in die Bearbeitungsvorrichtung 1 
eingebaut werden kann. 

15 [0030] Bevor auf die verschiedenen Ausfuhrungsbeispiele dieser zweiten Werkzeugeinheit eingegangen wird, sei 
zunachst vorausgeschickt, daB in dieser zweiten Werkzeugeinheit - egal bei welchem der verschiedenen Ausfuhrungs- 
beispiele - eine ausreichende Anzahl von tellerformigen Bearbeitungswerkzeugen in Form von Tellerbursten 25 vor- 
gesehen ist, die alle gleichartig ausgefuhrt sind, im wesentlichen vertikal angeordnete Biirstenwellen 26 aufweisen 
und dementsprechend urn vertikale Drehachsen drehbar angeordnet sind, wobei sie - wie in den verschiedenen Figuren 

20 zu erkennen - zumindest an ihren gegen die zu bearbeitenden Werkstuck-oberflachen, also nach unten gerichteten 
auBeren Stirnseiten einen geeigneten Borstenbesatz 25a aufweisen. Demgegenuber ist am AuBenumfangsmantel der 
Burstenwalze 6 - wie in den Fig.1 , 2 und 4 angedeutet - ein etwa radialer Borstenbesatz 6c angebracht. 
[0031] Insbesondere anhand der Fig.7 bis 10 sei nun ein erstes Ausfiihrungsbeispiel der zweiten Werkzeugeinheit 
30 erlautert, in der eine Anzahl von Tellerbursten 25 vorgesehen ist. Diese zweite Werkzeugeinheit 30 weist zunachst 

25 - wie bereits weiter oben im Zusammenhang mit der ersten Werkzeugeinheit 1 teilweise erlautert - einen eigenen 
Werkzeug-Lagerungsrahmen 1 9' fur die Anordnung und Halterung der zugehorigen Bearbeitungswerkzeuge, also der 
Tellerbursten 25 auf. Dieser Werkzeug-Lagerungsrahmen 19' bildet wiederum nicht nur einen Teil der zugehorigen 
Werkzeugeinheit, also der zweiten Werkzeugeinheit 30, sondem auch einen Teil der bereits weiter oben beschriebenen 
Schnellwechseieinrichtung der Bearbeitungsvorrichtung 1, urn einen wahlweisen gegenseitigen Austausch der ver- 

30 schiedenen Werkzeugeinheiten zu ermoglichen. Wie ein Vergleich der zeichnerischen Darstellungen in den Fig.4 bis 
5 der ersten Werkzeugeinheit 5, einerseits, und der Fig.7 bis 9 fur diese zweite Werkzeugeinheit, andererseits, gut 
erkennen laBt, weist auch dieser Werkzeug-Lagerungsrahmen 19* der zweiten Werkzeugeinheit 30 die Form eines 
langgestreckten regelmSBigen Rechteckes auf, wobei nicht nur seine Formgebung, sondern auch seine AuBenabmes- 
sungen gleichartig bzw. gleich groB sind wie jene des Werkzeug-Lagerungsrahmens 19 der ersten Werkzeugeinheit 

35 5. Dabei weist dieser Werkzeug-Lagerungsrahmen 1 9* - wie besonders die Fig. 8 und 1 0 verdeutlichen - ausgepragte 
und von auBen her frei untergreifbare Langstrager 1 9'a auf, so daB dieser Werkzeug-Lagerungsrahmen 1 9* wiederum 
genau passend in denselben Aufnahme-Teilrahmen, also den Schwingrahmen 14 des Hauptvorrichtungsgestelles 8 
fest jedoch auswechselbar eingebaut werden kann, und zwar in genau derselben Weise wie es weiter oben im Zu- 
sammenhang mit dem Werkzeug-Lagerungsrahmen 19 der ersten Werkzeugeinheit 5 (insbesondere anhand Fig.2) 

40 jm einzelnen erlautert worden ist, worauf zur Vermeidung von Wiederholungen verwiesen sei. 

[0032] Bei dem in den Fig.7 bis 10 veranschaulichten ersten Ausfiihrungsbeispiel der zweiten Werkzeugeinheit 30 
ist vorgesehen, daB die Tellerbursten 25 uber ihre als Burstenwellen 26 ausgebildeten Drehwellen einzeln im Werk- 
zeug-Lagerungsrahmen 1 9' beispielsweise mit Hilfe von Walzlagern 27 in der in Fig.1 0 veranschaulichten Weise dreh- 
bar gelagert sind. Je zwei einander benachbarte Burstenwellen 26 sind dabei an ihren den Tellerbursten 25 entgegen- 

45 gesetzten Wellenenden 26a durch eine Triebverbindung miteinander antriebsverbunden, die bei diesem ersten Aus- 
fiihrungsbeispiel der zweiten Werkzeugeinheit 30 durch einen Riementrieb, vorzugsweise einem Zahnriementrieb 31 
gebildet wird. Dazu sind - wie insbesondere die Fig.7 und 10 zeigen - auf den oberen Wellenenden 26a der Biirsten- 
wellen 26 im allgemeinen je zwei entsprechende Zahnriemenscheiben 31 a axial unmitteibar ubereinander Oder eine 
entsprechende Doppelscheibe drehfest angebracht. 

so [0033] Damit die Tellerbursten 25 dieser zweiten Werkzeugeinheit 30 mit derselben Antriebseinrichtung 23 wie die 
Burstenwalze 6 der ersten Werkzeugeinheit 5 angetrieben sind, wenn diese zweite Werkzeugeinheit 30 betriebsmaBig 
im Schwingrahmen 14 eingebaut ist, ist am zugehorigen Werkzeug-Lagerungsrahmen 19' am selben Stirnende wie 
beim Werkzeug-Lagerungsrahmen 19 der ersten Werkzeugeinheit 5 wiederum ein gleiches Antriebsrad bzw. eine 
gleichartige Keilriemenscheibe 21 drehbar gelagert, die zum einen uber den Riementrieb (Kei I riementrieb) 24 mit der 

55 Antriebseinrichtung 23 (vgl. Fig.2) und andererseits iiber ein Winkelgetriebe 32 mit den Zahnriementrieben 31 fur die 
Tellerbursten 25 antriebsverbunden ist. Dieses Winkelgetriebe 32 ist somit - wie insbesondere Fig.7 zeigt - zwischen 
der zugehorigen Keilriemenscheibe 21 und der entsprechenden ersten Werkzeug-Triebverbindung, also dem benach- 
barten Zahnriementrieb 31 angeordnet, wobei an dieser Verbindung ein weiterer Zahnriementrieb 32a vorgesehen ist 
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(Fig.7 und 9). 

[0034] Anhand der rein schematischen Teil-GrundriBansicht der zweiten Werkzeugeinheit 30 sei noch kurz auf die 
Zusammenordnung der Tellerbursten 25 eingegangen. In dieser Fig.11 ist dargestellt, daB die in wenigstens einer 
Gruppe und wenigstens zwei Querreihen zusammengeordneten Tellerbursten 25 - im GrundriB betrachtet - etwa auf 

5 Liicke zueinander versetzt angeordnet sind und daB sie sich dabei zumindest in bezug auf die WerkstQck-Transport- 
richtung (Pfeil 4), vorzugsweise aber auch, wie dargestellt, in Querrichtung dazu einander uberlappen. Durch diese 
gleichmaBig uberlappende Zusammenordnung der Tellerbursten 25 kann das jeweils unter ihnen hindurchtranspor- 
tierte WerkstGck 2 an seiner Oberflache 2a von den Tellerbursten 25 bzw. ihrem Burstenbesatz 25a optimal bearbeitet 
werden. Diese Burstenteller-Zusammenordnung gilt grundsatziich auch fur die nachfolgend noch beschriebenen wei- 

10 teren Ausfuhrungsbeispiele der zweiten Werkzeugeinheit. 

[0035] Vom zweiten Ausfuhrungsbeispiel der zweiten Werkzeugeinheit 30 ist lediglich eine der Fig.9 ahnliche Aufsicht 
in Fig. 12 veranschauiicht. Der wesentliche Unterschied zwischen dem anhand der Fig.7 bis 10 ertauterten ersten 
Ausfuhrungsbeispiel und diesem zweiten Ausfuhrungsbeispiel der zweiten Werkzeugeinheit 30 besteht darin, daB bei 
diesem zweiten Ausfuhrungsbeispiel die Triebverbindungen zwischen je zwei einander benachbarten Burstenwellen 

15 26 jeweils durch ein Zahnradgetriebe 33 gebildet wird, das auf jeweils zwei einander benachbarten Burstenwellen 26 
befestigte Stimrader 33a und wenigstens ein dazwischen angeordnetes Umkehr-Stirnrad 33b enth&tt. Ansonsten wer- 
den auch bei diesem zweiten Ausfuhrungsbeispiel der zweiten Werkzeugeinheit 30 alle Zahnradgetriebe 33 gemein- 
sam wiederum von der Keilriemenscheibe 21 und dem Winkelgetriebe 32 angetrieben, die gleichartig wie gemaB den 
Fig.7 und 9 an einem Stirnende des zugehorigen Werkzeug-Lagerungsrahmens 19' angeordnet sind, wobei zwischen 

20 Winkelgetriebe 32 und dem benachbarten Zahnradgetriebe 33 ein gleichartiges, angepaBtes Zahnradgetriebe 33' vor- 
gesehen sein kann. Der Werkzeug-Lagerungsrahmen 1 9' ist hier genau gleichartig ausgefuhrt, wie er anhand der Fig. 
7 bis 9 erlautert ist. 

[0036] Wahrend anhand der Fig.7 bis 10 und 12 zuvor zwei typische Ausfuhrungsbeispiele erlautert worden sind, 
wie bei der zweiten Werkzeugeinheit 30 alle Tellerbursten 25 iiber ihre Burstenwellen 26 gemeinsam angetrieben 

25 werden konnen, ist in den Fig.13 bis 16 ein drittes Ausfuhrungsbeispiel veranschauiicht, bei dem jeder Tellerburste 25 
ein gesonderter Antriebsmotor 34 zugeordnet ist, wobei es vorgezogen wird, jeden Antriebsmotor 34 mit einer geson- 
derten Drehzahlregelung auszustatten. Die einzelnen Tellerbursten 25 konnen dabei an den nach unten ragenden 
Enden der Motorantriebswellen 34a drehfest angebracht sein, so daB die Tellerbursten 25 dann wiederum urn vertikale 
Drehachsen rotierend angetrieben werden konnen. Auch bei diesem dritten Ausfuhrungsbeispiel sind die Tellerbursten 

30 25 mit ihrem Einzelantriebsmotoren 34 in einem eigenen Werkzeug-Tragrahmen 1 9' aufgenommen und gehaltert, der 
in Formgebung und AuBenabmessungen denen des weiter oben anhand etwa der Fig.7 - 1 0 beschriebenen Werkzeug 
Tragrahmen 19' entsprechen. 

[0037] Durch diese Verwendung von Einzelantriebsmotoren 34 fur die Tellerbursten 25 ergeben sich vielfaltige Va- 
riationsmoglichkeiten, bei der Bearbeitung von verschiedenen Werkstucken. So konnen die Tellerbursten 25 alle mit 

35 gleichartigen Oder einzeln bzw. gruppenweise mit unterschiedlichen Drehzahlen rotierend angetrieben werden. Dar- 
iiber hinaus kann es dabei vorteilhaft sein, wenn diese Tellerbursten 25 dann mit stufenlos einstellbaren Drehzahlen 
rotierend angetrieben werden, wobei es auperdem auch noch von Vorteil sein kann, wenn diese Tellerbursten 25 
wahlweise in der einen oder anderen Drehrichtung angetrieben werden konnen, und zwar alle Tellerbursten 25 jeweils 
in der einen oder anderen Drehrichtung Oder einzelne oder gruppenweise einander entgegengerichtet. Des weiteren 

40 besteht auch die Moglichkeit, beispielsweise in Anpassung an die jeweilige Werkstuckbreite oder an mehrere neben- 
einander angeordnete Werkstiicke, alle Bearbeitungswerkzeuge einzeln oder gruppenweise anzusteuern und anzu- 
treiben. 

[0038] Besonders bei der Verwendung von Einzelantriebsmotoren 34 fur die Tellerbursten 25, ggf . aber auch bei 
Verwendung einer gemeinsamen Antriebseinrichtung fur alle Tellerbursten 25, besteht auch die Moglichkeit, die Tel- 
45 lerbiirsten 25 einzeln, gruppenweise oder gemeinsam gegen die Werkstiick-Oberflache 2a anzustellen. Dies ist bei- 
spielsweise dann vorteilhaft, wenn der Borstenbesatz 25a der Tellerbursten urn ein gewisses MaB abgenutzt ist, d.h. 
es besteht die Moglichkeit, die Tellerbursten 25 entsprechend ihrer jeweiligen Abnutzung urn ein angepaBtes MaB 
nachzustellen. 

[0039] Zusammenfassend kann somit nochmals gesagt werden, daB durch diese erfindungsgemaBe Ausfuhrung 
so die Oberflachen 2a von Werkstucken 2 in ein und derselben Bearbeitungsvorrichtung 1 wahlweise mittels einer we- 
nigstens eine Bearbeitungswalze, vorzugsweise eine Burstenwalze 6 enthaltenden ersten Werkzeugeinheit 5 oder - 
im Austausch dazu - mittels einer eine Gruppe von tellerformigen Bearbeitungswerkzeugen, vorzugsweise Tellerbur- 
sten 25 enthaltenden zweiten Werkzeugeinheit 30 bearbeitet werden. Dabei wird dann in jeweils entsprechender Weise 
die Burstenwalze 6 etwa in ihrer radialen Richtung gegen die Werkstuck-Oberfiachen 2a angestellt, wahrend die Tel- 
55 lerbiirsten 25 etwa in ihrer axialen Richtung gegen die Werkstuck-Oberfiachen 2a angestellt werden, und zwar jeweils 
entsprechend dem Doppelpfeil 7 in den Fig.1 und 2. Die Werkstiicke 2 werden dann wahrend der Bearbeitung ihrer 
Oberflachen 2a mit Hilfe der Transported richtung 3 in Langsrichtung unter den Bearbeitungswerkzeugen, also der 
Burstenwalze 6 oder unter den Tellerbursten 25 entlang transporter! Dabei sind dann die Werkstiicke 2 hinreichend 
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test bzw. ortsfest auf der Transported richtung 3 abgelegt, wobei sie mit Hilfe dieser Transported richtung 3 je nach 
Bedarf kontinuiertich, absatzweise Oder reversierbar relativ zu den Bearbeitungswerkzeugen transportiert werden. 



5 Patentansprilche 

1. Verfahren zur Bearbeitung von Oberflachen von im wesentlichen flachen Werkstucken In einer Bearbeitungsvor- 
richtung, wobei wahrend der Oberflachenbearbeitung rotierend antreibbare Bearbeitungswerkzeuge gegen die zu 
bearbeitenden Oberflachen der Werkstucke angestellt und Werkstucke und Werkzeuge relativzueinander bewegt 

10 werden, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Werkstuck-Oberflachen (2a) in wenigstens einer Bearbeitungszone derselben Bearbeitungsvorrichtung 
(1) wahtweise mittels einer wenigstens eine Bearbeitungswalze (6) enthaltenden ersten Werkzeugeinheit (5) oder 
einer eine Gruppe von tellerformigen Bearbeitungswerkzeugen (25) enthaltenden zweiten Werkzeugeinheit (30) 
15 bearbeitet werden, wobei die Bearbeitungswalze (6) etwa in ihrer radialen Richtung und die tellerformigen Bear- 

beitungswerkzeuge (25) etwa in ihrer axialen Richtung gegen die Werkstuck-oberflachen (2a) angestellt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB in jeder Werkzeugeinheit (5, 30) der rotierenden 
Bewegung der Bearbeitungswerkzeuge um ihre Drehachsen wahlweise zusatzlich eine im wesentlichen quer zur 

20 Relativbewegung zwischen Werkstucken (2) und Werkzeugen (6, 25) verlaufende Oszillationsbewegung (Pfeil 1 7) 

zugeschaltet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die tellerformigen Bearbeitungswerkzeuge (25) alle 
mit den gleichen, vorzugsweise einstellbaren Drehzahlen rotierend angetrieben werden. 

25 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die tellerformigen Bearbeitungswerkzeuge (25) we- 
nigstens teilweise mit unterschiedlichen, vorzugsweise stufenlos einstellbaren Drehzahlen rotierend angetrieben 
werden. 

30 5. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Bearbeitungswerk- 
zeuge (6, 25) wahlweise in der einen oder anderen Drehrichtung angetrieben werden konnen. 

6. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB alle Bearbeitungswerk- 
zeuge (6, 25) von einer gemeinsamen Antriebseinrichtung (23) angetrieben werden. 

35 

7. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB alle Bearbeitungswerkzeuge (25) einzeln 
oder gruppenweise angetrieben und angesteuert werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB fur jede Werkzeugeinheit (5, 30) ein Werkzeug-La- 
40 gerungsrahmen (1 9, 1 9') mit wenigstens teilweise gleicher auBerer Formgebung verwendet wird und jeder Werk- 

zeug-Lagerungsrahmen in denselben Aufnahme-Teilrahmen (14) eines Hauptvorrichtungsgestelles (8) schnell 
austauschbar eingebaut werden kann. 

9. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstuk- 
45 ke (2) wahrend der Bearbeitung ihrer Oberflachen (2a) in Langsrichtung unter den Bearbeitungswerkzeugen (6, 

25) entlangtransportiert werden. 

10. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in der ersten 
Werkzeugeinheit (5) eine Burstenwalze (6) und in der zweiten Werkzeugeinheit (30) als tellerformige Bearbei- 

so tungswerkzeuge stirnseitig gegen die Werkstuck-Oberf lache (2a) anstellbare TellerbCirsten (25) verwendet werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 1 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB die tellerformigen Bearbeitungswerkzeuge 
(25) einzeln, gruppenweise oder gemeinsam gegen die Werkstuck-Oberf lache (2a) angestellt werden. 

55 12. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 11 , dadurch gekennzeichnet, daB die jeweils im Hauptvorrichtungs- 
gestell (8) eingebauten Bearbeitungswerkzeuge (6, 25) auf wenigstens zwei Verstellwegen vertikal gegenuber 
den Werkstuck-oberflachen (2a) verstellt werden konnen, von denen der erste Verstellweg die allgemeine Anstell- 
und Nachstellbarkeit und der zweite Verstellweg eine vorbestimmbare HubgroBe bildet, um die die Bearbeitungs- 
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werkzeuge von den Werkstuck-oberflachen in eine inaktive AuBereing riff sstel lung angehoben werden. 

13. Vorrichtung zur Bearbeitung von Oberflachen (2a) von im wesentlichen flachen Werkstucken (2), mit in einem 
Hauptvorrichtungsgestei! (8) angeordneten, rotierend antreibbaren Bearbeitungswerkzeugen (6, 25), die gegen 
die zu bearbeitenden Oberflachen (2a) der Werkstucke (2) anstellbar sind, wobei Werkstucke und Werkzeuge 
relativ gegen einander bewegbar sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB fur wenigstens eine Bearbeitungszone dieser Vorrichtung (1) eine wenigstens eine Bearbeitungswalze (6) 
enthaltende erste Werkzeugeinheit (5) und eine wenigstens eine Gruppe von teilerformigen Bearbeitungswerk- 
zeugen (25) enthaltende zweite Werkzeugeinheit (30) vorgesehen und diese Werkzeugeinheiten (5, 30) wahfweise 
zur Bearbeitung der Werkstuck-oberflachen (2a) betreibbar sind, wobei die Bearbeitungswalze (6) mit ihrer Au- 
Benumfangsflache in etwa radialer Richtung (7) und die teilerformigen Bearbeitungswerkzeuge (25) mit ihren au- 
Beren Stirnseiten in etwa axialer Richtung (7) gegen die Werkstuck-Oberflachen anstellbar sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB jede Werkzeugeinheit (5, 30) einen eigenen Werk- 
zeug-Lagerungsrahmen (19, 19') fur die Anordnung und Halterung der Bearbeitungswerkzeuge (6, 25) aufweist 
und daB eine Schnellwechseleinrichtung zum wahlweisen gegenseitigen Austausch der verschiedenen Werkzeug- 
einheiten (5, 30) vorgesehen ist, wobei jeder Werkzeug-Lagerungsrahmen (19, 19') in seiner Formgebung und in 
seinen AuBenabmessungen gleichartig so ausgebildet ist, daB er genau passend in denselben Aufnahme-Teilrah- 
men (14) des Hauptvorrichtungsgestelles (8) fest, aber auswechselbar einbaubar ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB der einen Werkzeug-Lagerungsrahmen (19, 19') 
fest aufnehmende Aufnahme-Teilrahmen in Form eines Schwingrahmens (14) ausgefuhrt ist, dem ein Oszillati- 
onsantrieb (18) fur eine etwa quer zum Werkstuck veriaufende hin- und hergehende Relativbewegung (17) zwi- 
schen Werkstucken und Werkzeugen zugeordnet ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, daB jede Werkzeugeinheit (5, 30) uber ihren 
Werkzeug-Lagerungsrahmen (19, 19') im Betriebszustand fest mit dem Aufnahme-Teilrahmen (Schwingrahmen 
14) verschraubt und im geiosten Einbau- und Ausbauzustand auf Gleitschienen (14a) dieses Aufnahme-Teilrah- 
mens derart abgestiitzt und gef uhrt ist, daB sie von einer Langsseite der Vorrichtung (1 ) her ein- und ausbaubar ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB im Hauptvorrichtungsgestei I (8) fur den Drehan- 
trieb der Bearbeitungswalze (6) der ersten Werkzeugeinheit (5) und fur den Drehantrieb der teilerformigen Bear- 
beitungswerkzeuge (25) der zweiten Werkzeugeinheit (30) dieselbe Antriebseinrichtung (23) ortsfest vorgesehen 
ist, die durch eine gemeinsame Antriebsverbindung, vorzugsweise einem Riementrieb (24), mit einem gleicharti- 
gen Antriebsrad (21) der jeweiis im Aufnahme-Teilrahmen (14) eingebauten Werkzeugeinheit in Antriebsverbin- 
dung stent. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB jedem teilerformigen Bearbeitungswerkzeug (25) 
oder jeder Gruppe von teilerformigen Bearbeitungswerkzeugen ein gesonderter Antriebsmotor (34) zugeordnet 
ist, wobei jeder Antriebsmotor vorzugsweise mit einer gesonderten Drehzahlregeiung ausgestattet ist. 

19. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 7 und 1 8, dadurch gekennzeichnet, daB alle Bearbeitungswerkzeuge (6, 25) 
mit veranderbarer Drehzahl sowie vorzugsweise umkehrbarer Drehrichtung antreibbar sind. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB die teilerformigen Bearbeitungswerkzeuge (25) 
uber ihre Drehwellen (26) einzeln im zugehorigen Werkzeug-Lagerungsrahmen (1 9*) drehbar gelagert und je zwei 
einander benachbarte Drehwellen (26) an ihren den Bearbeitungswerkzeugen entgegengesetzten Weilenenden 
(26a) durch eine Triebverbindung (31 , 33) miteinander antriebsverbunden sind, wobei zwischen dem zugehorigen 
Antriebsrad (21) und einer ersten Werkzeug-Triebverbindung ein Winkelgetriebe (32) im Werkzeug-Lagerungs- 
rahmen (19") angeordnet ist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daB jede Triebverbindung durch einen Riementrieb, 
vorzugsweise einem Zahnriementrieb (31) gebildet wird. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daB jede Triebverbindung durch ein Zahnradgetriebe 
(33) mit auf jeweiis zwel einander benachbarten Werkzeugwellen (26) befestigten Stirnradern (33a) und wenig- 
stens einem dazwischen angeordneten Umkehr-Stirnrad (33b) gebildet ist. 
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23. Vorrichtung nach Anspruch 15 Oder 20, dadurch gekennzelchnet, daB fur den Drehantriebder Bearbeitungswaize 
(6) der ersten Werkzeugeinheit (5) und fur den Drehantrieb der tellerformigen Bearbeitungswerkzeuge (25) der 
zweiten Werkzeugeinheit (30) jeweils eine Antriebs-Riemenscheibe (21), vorzugsweise eine Keilriemenscheibe 
in baugleicher Anordnung im zugehorigen Werkzeug-Lagerungsrahmen (19, 19') angeordnet ist. 

5 

24. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzelchnet, daB der Schwingrahmen (14) gemeinsam mit dem 
jeweils eingebauten Werkzeug-Lagerungsrahmen (19, 19') in vertikaler Richtung (7) verstellbar - vorzugsweise 
stufenlos verstellbar - im Hauptvorrichtungsgestell (8) angeordnet ist. 

10 25. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzelchnet, daB die Werkstucke (2) wahrend der Oberflachenbe- 
arbeitung auf einerTransporteinrichtung (3) ortsfest abgelegt und mit dieser Transportein richtung kontinuierlich, 
absatzweise oder reversierbar relativ zu den Bearbeitungswerkzeugen (6, 25) sowie unter diesen entlangtrans- 
portierbar sind. 

15 26. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspruche 13 bis 25, dadurch gekennzelchnet, daB die Bearbeitungs- 
waize der ersten Werkzeugeinheit (5) in Form einer Burstenwalze (6) mit zumindest an ihrem AuBenumfangsman- 
tel angebrachtem Borstenbesatz (6c) ausgefiihrt ist, wahrend die tellerformigen Bearbeitungswerkzeuge der zwei- 
ten Werkzeugeinheit (30) in Form von Tellerbursten (25) ausgefiihrt sind, die zumindest an ihren gegen die zu 
bearbeitenden Werkstuck-Oberflachen (2a) gerichteten auBeren Stimseiten einen Borstenbesatz (25a) aufweisen. 

20 

27. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspruche 13, 14 und 26, dadurch gekennzelchnet, daB die in wenig- 
stens einer Gruppe zusammengefaBten Tellerbursten (25) - im GrundriB betrachtet - etwa auf Lucke zueinander 
versetzt angeordnet sind und sich dabei zumindest in bezug auf die Werkstuck-Transportrichtung (4) einander 
uberlappen. 

25 
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